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"Formiersieb fiir die Nasspartie einet Papiermaschine" 



B es chr eib ung 

Die vorliegende Erfindung bettifft eia ein- oder mehrlagiges Formiersieb fiir die 
Nasspartie einer Papiermaschine gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Bei dem herkommlichen Fourdrinier-Papierherstellungsvef fahren wird ein wassriget Brei 
Oder eine Suspension aus Zellulosefasern (als „Ganzstoff ' bekannt) au£ die Oberseite 
eines sog. Langsiebs aus Draht und/oder synthetischem Material aufgegeben. Dieses Sieb 
wirkt als Filter, wobei die Zellulosefasern von dem wassrigen Medium getrennt werden 
unter Bildung einer sog. Nasspapierbahn. Beim Formen der Nasspapierbahn wirkt das 
Formiersieb als Filter und trennt das wassrige Medium von den Zellulosefasern. Das 
wassrige Medium lauft durch die Sieboffnungen ab. Urn die Entwasserung zusatzlich 
zu beschleunigen, erfolgt diese sehr haufig auch unter Einwirkung von Vakuum an der 
Unterseite des Siebs, d.h. an der Maschinenseite derselben. Nach dem Verlassen der 
Formierpartie wird die Papierbahn zu einer Pressenpartie der Papiermaschine iiberfiihrt, 
wo sie durch die Walzenspalte von einem oder mehreren Paaren von Druckwalzen 
gefuhrt wird, die mit einem anderen Gewebe, insbesondere mit einem sog. „Press£ilz" 
bespannt sind. Der Druck der Walzen entfernt zusatzUche Feuchtigkeit aus der 
Papierbahn. Das Entfernen der Feuchtigkeit wird haufig durch die Anwesenheit einer 
„Vhes"-Lage des Pressfilzes verstarkt. AnschheBend wird das Papier einer Trockenpartie 
zum weiteren Entfernen von Feuchtigkeit zugefiihrt. Nach dem Trocknen ist das Papier 
fiir eine sekundare Bearbeitung und Verpackung bereit. Die Papiermaschinensiebe werden 
als Endlosbander zur Verfiigung gestellt. Dabei gibt es zwei Herstellungsverfahren. Nach 
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dem ersten Verfahren werden Flachgewebebahnen mit ihren freien Enden zu einem 
Endlosband miteinander verbunden. Die Verbindung erfolgt durch sog. „SpleiBen". 
Bei einem derartigen flachgewebten Papiermaschinensieb verlaufen die Kettfaden 
in Maschinenrichtung, und die Fiill- bzw. Schussfaden in Maschinenquerrichtung. 

Nach der zweiten Technik werden die Papiermaschinensiebe in Form eines fortlaufenden 
Bandes nach einem sog. Endlos web verfahren hergestellt. Beim Endlos web verfahren 
verlaufen die Kettfaden in Maschinenquerrichtung und die Schussfaden in Maschinen- 
richtung. In der Literatur werden die Ausdriicke „Maschinenrichtung" sehr haufig 
abgekiirzt mit „MD" (Machine Direction) und ^Maschinenquerrichtung" mit „CMD" 
(Cross Machine Direction). 

Insbesondere in der Nasspartie einer Papiermas chine ist es von groBer Wichtigkeit, die 
Fasern der Suspension auf der Papierseite des Siebes zu halten und Markierungen zu 
vermeiden. Die erwahnten Markierungen entstehen dadurch, dass einzelne Zellulose- 
fasern innerhalb der Papierbahn so orientiert sind, dass ihre Enden in Zwischenraumen 
zwischen den Einzelfaden des Siebes hegen. Man versucht dieses Problem im allgemeinen 
dadurch zu losen, dass eine durchlassige Siebstruktur mit einer coplanaren Oberflache 
vorgesehen wird, die es Papierfasern erlaubt, benachbarte Faden des Gewebes zu 
uberbriicken und nicht in die Zwischenraume zwischen Faden einzudringen. „Coplanar" 
bedeutet, dass die obersten Enden der Faden, namlich die sog. „Kr6pfungen", die die 
Papierformungsflache des Siebes definieren, im wesentUchen auf gleicher Hohe liegen, 
so dass auf dieser Ebene eine im wesentlichen „planare" Oberflache vorUegt. Feinpapiere, 
die zum Geb ranch fur QuaUtatsdrucke, zum Karbonisieren, fur Zigaretten, fur elektrische 
Kondensatoren verwendet werden und ahnliche Giitegrade von Feinpapier werden bisher 
auf sehr fein gewebten Sieben hergestellt. 

Um eine mogUchst „planare" Oberflache zu erhalten, werden insbesondere bei 
Formiersieben sehr oft die Oberflachen einem Schliff mit feinkornigem Schleifpapier 
unterzogen. Damit versucht man eine bessere Papiertopographie zu erreichen. NachteiUg 
bei diesem Verfahren ist, dass die Fadenflottungen dieser Siebe dann eine beschadigte 
Oberflache aufweisen, wie die anUegenden Fig. 9 und 10 im Vergleich zu den Fig. 7 und 8 
erkennen lassen. Fig. 7 zeigt einen Teil eines Formiersiebes, dessen Kropfungen 
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unbeeinflusst, d.h. nicht bearbeitet sind. Fig. 8 zeigt einen Ausschnitt des Siebes gemaB 
Fig- 7 in vergroCertem MaBstab. 

Fig. 9 und 10 entsprechen den Abbildungen gemaB Fig. 7 und 8, nur mit dem 
Unterschied, dass bei dem Sieb gemaB den Fig. 9 und 10 die Papiertopographie durch 
Abschliff der Kropfungen egalisiert ist. Durch diese Art der Egalisierung wird das innere 
Volumen des Siebes nicht reduziert. Andererseits wird jedoch die Siebdicke geringfiigig 
reduziert. Darunter leidet die Siebstabilitat. Der Materialverlust bedingt eine geringere 
Siebsteifigkeit. Dariiber hinaus hat sich gezeigt, dass durch den mechanischen Eingriff 
in das Sieb dieses sich durch erhohten Abrieb und damit geringere Laufzeit auszeichnet. 
Bei diinnen Fadendurchmessern von z.B. 0,11 mm bis 0,13 mm wird durch einen Schhff 
der Querschnitt der entsprechenden Faden um 30-40 % reduziert. Dieser enorme 
mechanische Eingriff in die Faden und damit das Sieb lasst erkennen, dass dadurch 
die Siebsteifigkeit darunter leiden muB. 

Da die Entwicklung in der Papierindustrie verstarkt zu noch dxinneren Sieben mit 
entsprechend dxinneren Fadendurchmessern geht, sind fur mechanische Eingriffe zur 
Herstellung coplanarer Sieboberflachen Grenzen gesetzt. 

Erganzend zum Stand der Technik gemaB den Fig. 7 bis 10 sei auch noch auf die Fig. 5 
und 6 bzw. 11 und 12 verwiesen. Die Fig. 5 zeigt die Kontaktflache eines Siebes gemaB 
den Fig. 7 und 8. Diese betragt etwa 30 % der Gesamtflache des Siebes. Fig. 6 zeigt die 
sog. „Standardflottungsform" eines unbehandelten Siebes gemaB den Fig. 7 und 8. 

Fig. 11 und 12 beziehen sich auf ein geschUffenes Sieb. Durch einen Abtrag von 0,02 mm 
an den iiberstehenden Fadenkropfungen lasst sich die Kontaktflache des Siebes auf etwa 
34 % erhohen. Die Standardflottungsform ist in Fig. 12 dargestellt. 

Im vorhegenden Fall geht es um die Bereitstellung von zumindest an der Papierseite, 
vorzugsweise aber sowohl an der Papier- als auch Maschinenseite moglichst coplanaren 
Sieben, wobei die gewiinschte Coplanaritat auch dann erhalten werden soli, wenn es sich 
um im Vergleich zum Stand der Technik erheblich diinnere Siebe mit entsprechend 
diinneren Fadendurchmessern handelt. Aufgrund der vorstehend aufgezeigten 
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Pxoblematik soil dieses Ziel insbesondere £ut sog. Formiersiebe, d.h. Siebe fiir die 
Nasspartie einer Papiermaschine erreicht werden. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruch.es 1 gelost, 
wobei vorteilhafte Weiterbildungen und Ausfuhrungsformen in den Unteranspriichen 
beschrieben sind. 

Dementsprechend liegt der Kern der vorliegenden Erfindung darin, dass zumindest die 
papierseitigen Fadenkropfungen durch Kompaktierung unter erhohtem Druck, erhohter 
Tempera tur und/oder erhohter Feuchtigkeit dauerhaft abgeflacht sind- Es erfolgt also 
eine Egalisierung der Papier- und/ oder Maschinenseite des Siebes durch Pressung des 
Siebes und entsprechender Verformung der iiberstelienden Fadenkropfungen, Durch 
geeignete Einstellung von Druck, Temperatur und/oder Feuchtigkeit lasst sich das Sieb 
den Wiinschen und Bediirfnissen des Kunden individuell anpassen. 

Die Fadenkropfungen bzw. sog. Flottungen der verwebten Faden weisen an der zum 
Papier und/ oder 2ur Papiermaschine zugewandten Seite nur im direkten Kontaktbereich 
zum Papier /Mas chine eine kompaktierte bzw. abgeflachte Form auf, wie in den Fig. 1 
und 2 gut erkennbar ist. Die Flottungen sind aber nicht wie beim Schliff mechanisch 
beschadigt. Auch tritt kein Materialverlust ein, wie Fig. 3 im. Vergleich mit Fig. 12 
erkennen lasst. 

In den Fig. 1 und 2 sind die xiberstehenden Fadenkropfungen bzw. Flottungen mit der 
Bezugsziffer 10 gekennzeichnet. Die durch Kompaktierung erzielte Abflachung der 
Fadenflottungen fiihren zu einer relativ breiten und in der Papiermaschine ruhig 
laufenden „Fadenellipse" 11. Im iibrigen sind die sich kreuzenden Faden mit den 
Bezugsziffern 12 und 13 gekennzeichnet. 

Durch die kompaktierten Flottungsformen zumindest auf der dem Papier zugewandten 
Siebseite zeigt das Sieb eine glattere Oberflache mit einer entsprechend erhohten 
Fasersupportflache. Beides fiihrt zu einer verbesserten Papiertopographie. Ein Sieb mdt 
entsprechend kompaktierter Flottung an der Papiermaschinenseite zeigt keine durch 
unter schiedliche Materialien bedingte unterschiedliche Schusskropfungshohen. Dadurch 
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bedingte Piobleme bei der Lastaufnahme der Papiermaschine, insbesondere 
Anfahrproblematik bei neuen Sieben werden durch die erfindungsgemaUen MaBnahmen 
vermieden, zumindest erheblich reduziert. Man erhalt insbesondere schneller eine breite, 
ruhig laufende „Fadenellipse" bei unverandertem, nicht durch einen Schliff verringertem 
Abriebvolumen (siehe Fig. 4 im Vergleich zu den Fig. 5 und 11). In einet Papiermaschine 
kann das erfindimgsgemaB ausgebildete Sieb schneller anlaufen. Es muB weniger 
nachgeregelt werden und lauft schneller ruhig. 

Siebe mit erfindungsgemaBer Flottungsform zeigen ebenfaUs keine, zumindest verringerte 
Differenzen beim Ubergang „Nahtbereich-Vollgewebe", und erzeugen so keine 
Markierung bei topographisch empfindUchen Papiersorten. Die Kropfungsformen 
zwischen Kette und SchuB sind beim erfindungsgemaBen Sieb geringfiigig breiter 
und flacher. Dadurch zeigt das erfindungsgemaBe Sieb eine hohere Siebstabilitat und 
Steifigkeit, da sich die verwebten Faden weniger zueinander verschieben las sen. Durch 
die erfindungsgemaBen Flottungs- und Kropfungsformen wird die Siebdicke und das 
innere Volumen des Siebes im Vergleich zu bekannten Sieben reduziert, was zu 
optimierten Durchlassigkeiten und weniger „Wasserschleppen" in der Papiermaschine 
fahrt. 

Die erfindungsgemaBen Flottungs- und Kropfungsformen werden durch die beanspruchte 
Kompaktierung oder eine sog. Heisskalandrierung in einer Pressenanlage unter 
Einwirkung von erhohtem Druck, erhohter Temperatur und/oder erhohter Feuchtigkeit 
xiber eine definierte Zeit erhalten. 

Die Faden konnen aus einem Polymer, wie Polyester, Polyamid oder Polyolefin bestehen, 
oder dieses enthalten. 

Die erfindungsgemaB vorgesehene Kompaktierung wird bei einer Temperatur von etwa 
100°C bis 190''C, insbesondere einer Temperatxir von 150°C bis 170°C durchgefiihrt. Der 
bei der Kompaktierung ausgeiibte Druck Uegt zwischen etwa 1 bar und 4 bar. 

Die Erfindung lasst sich sehr gut bei Sieben ausfiihren, deren papierseitigen Kettfaden 
ein Durchmesser von 0,11 bis 0,15 mm, insbesondere 0,13 mm, und maschinenseitigen 
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Kettfaden einen Durchmesser von 0,15 bis 0,20 mm, insbesondere etwa 0,18 mtn 
aufweisen. 

Die Fig. 2 laBt sehr gut erkennen, dass die Breite der durch Kompaktiejcung dauerhaft 
abgeflachten Fadenkropfungen bzw. Flottungen groBer ist als der Durchmesser des 
siugeordneten Fadens. Vorzugsweise ist die Breite der abgeflachten Kropfungen bzw, 
Flottungen um 5-15 % groBer als der Durchmesser des zugeordneten Fadens. 

Die Hohe der abgeflachten Kropfungen bzw. Flottungen ist etwa 10-30 %, insbesondere 
etwa 20 % geringer als der Durchmesser des zugeordneten Fadens. Es erfolgt also eine 
Reduzierung des Durchmessers durch Kompaktierung um etwa 30-50 %. 

Entsprechend Fig. 4 soil durch die Kompaktierung der Fadenkropfungen bzw. Flottungen 
die Kontaktflache des Siebes im Vergleich zu einem unbehandelten Sieb um etwa 25-30 % 
bis zu einer Gesamt-Kontaktflache von etwa 40-45 % der Gesamtflache des Siebes erhoht 
werden. Diese MaBnahme ergibt sich aus einem Vergleich der Fig. 4 mit Fig. 5, 



SamtUche in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmale werden als erfindungs- 
wesentHch beansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination gegeniiber dem Stand 
der Technik neu sind. 
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"Formiersieb fiir die Nasspartie einer Papieirmaschine" 



Anspriiche 



1. Ein- Oder mekclagiges Formiersieb fiir die Nasspartie einer Papiermas chine mit 

oberem, der Papierseite zugewandten Maschinenrichtungs- bzw. MD-Faden, oberen 
Maschinenquerrichtungs- bzw. CMD-Faden, unteren, der Maschine zugewandten 
Maschinenrichtungs- bzw. MD-Faden und unteren Maschinenquerrichtungs- bzw. 
CMD-Faden, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest die papierseitigen Fadenkropfungen bzw. -flottungen (10) durch 
Kompaktierung unter erhohtem Druck, erhohter Temperatur und/oder erhohter 
Feuchtigkeit dauerhaft abgeflacht sind. 

2. Sieb nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Faden (12, 13) aus einem Polymer, wie Polyester, Poly amid oder Poly olefin 
bestehen, oder dieses enthalten. 



3. Sieb nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Kompaktierung der Fadenkropfungen bzw. -flottungen (10) bei einer 

Temperatur von etwa 100°C bis 190°C, insbesondere 150°C bis 170°C durchgefiihrt 
ist. 
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4. Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeic h n e t, d a s s 

die Kompaktietung der Fadenktopfungen bzw. -flottungen (10) ixntei einem Diruck 
von 1 bar bis etwa 4 bar durchgefiihrt ist. 



5. Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die papierseitigen Kettfaden einen Durchmesser von 0,11 bis 0,15 mm, 
insbesondere 0,13 mm, die maschinenseitigen Kettfaden einen Durchmesser von 
0,15 bis 0,20 mm, insbesondere etwa 0,18 mm aufweisen. 

6. Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

. die Breite der durch Kompaktierung dauerhaft abgeflachten Fadenkropfungen 
bzw. -flottungen (10) groBer ist als der Durchmesser des zugeordneten Fadens (13). 

7. Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Breite der abgeflachten Kropfungen bzw. -flottungen um etwa 5 % bis 15 % 
groBer ist als der Durchmesser des zugeordneten Fadens. 

8. Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Hohe der abgeflachten Kropfungen bzw. -flottungen (10) etwa 10 % bis etwa 
30 %, insbesondere etwa 20 % geringer ist als der Durchmesser des zugeordneten 
Fadens (13). 

9. Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Kompaktierung der Fadenkropfungen bzw. -flottungen flache, sich etwa parallel 
zur Siebebene erstreckende „Fadenellipsen" (11) entstehen. 



Meissner, Bolte & Partner 



3 



M/WAF-014-DE/I 



10. Sieb nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

dutch die Kompaktierung der Fadenkropfungen bzw. — flottungen (10) die 
Kontaktflache des Siebes im Vergleich zu einem unkompaktierten Sieb um etwa 
25 % bis 30 % bis zn einer Gesamt-Kontaktflache von etwa 40 % bis 45 % der 
Gesamtflache des Siebes erhoht ist. 



• • • 
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Qberflachenvergleich Schnitt bei 0,04 mm 



Standardfiottungsform 
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Gewebe mit betxannter Flottunasform, nicht geschliffen 
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Gewebe mit bekannter Flottunasform, geschliffen 





